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The present invention pertains to the forming of glass sheets 
transported horizontally over a roller table. The process from this 
invention can be applied to a continuous ribbon, such as the one 
produced by roiling of the glass when it comes out of the melting 
furnace, as well as to individual pre-cut sheets. In the latter case 
the sheets are first reheated to their softening point in a furnace ' 
within which they are transported over horizontal rollers 

The process in accordance with this invention consists of 
conveying the ribbon or the glass sheets brought to their softening 
point over a series of transport rollers divided into two banks which 
are each made up of parallel rollers. The planes defined by the axes 
of the rollers in each bank meet at an angle, their intersection is 
perpendicular to the axes of the rollers, and the vertex of the angle 
formed by these two planes points downwards. 

Another object of the present invention is to provide a device to 
implement this process. This device is characterized by a forming 
unit. in which the rollers divided into two banks are free on one end 
and attached to pivoting supports on the other end. These supports 
allow for the rotation of the rollers and are able to give them any 
desired pitch in the vertical plane defined by the axes of the rollers 

In the description that follows, various embodiments of the 
device for the implementation of the invention are given as 
examples, with reference to the annexed drawings. 
These drawings show: 

Fig. 1, a cross section view of the forming unit; 
Fig. 2, a cross section view of the same forming unit, with the 
transport rollers in a pitched position; 

Fig. 3. a cross section view of another embodiment of the device 
that permits asymmetrical forming; 

Fig. 4, a variation of the device that makes it possible to obtain a 
double-sided contour; 

Fig. 5. a lateral elevation view of the forming station in 
accordance with the invention; 

Fig. 6, a hardening area of a previously bent glass sheet; 
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Fig. 7, a view of a device in accordance with the invention 
complemented by a roller for high-precision calibration; 
Fig. 8, a section view along line VIII-VIII of Fig. 7. 
With reference to Fig. 1, one can see a forming cell 1 
constituting an insulating thermal unit, equipped with upper and 
lower heating elements 2 and 3. The transport rollers of the 
forming station such as 5 and 6 are, in accordance with the 
invention, free on one hand and attached to supports 10 by the one 
end located outside unit 1. These supports 10 are able to pivot 
around axis 7 perpendicular to the plane of the figure, in such a wav 
as to give the rollers any desired pitch with relation to the 
horizontal. Each pivoting support case 10 also includes a pinion 7 a 
with aiis 7, able to drive the roller in a rotating movement by means 
of pinion 8. Case 10 rests on stop 9 whose height is adjustable to 
make it possible to set the pitch of the roller with relation to the 
horizontal. This stop is permanently affiled to a plate 1 1 which can 
slide vertically on a rod 12 enclosed in a sleeve 13 permanently 
affixed to the frame. An adjustment screw 14 resting on a shoulder 
15 of the frame makes it possible to raise or lower plate 1 1 and 
consequently stop 9, in such a way as to give the rollers the desired 
pitch due to their own weight. A graduated arc 16 makes it possible 
to identify the pitching position of the rollers. 

Figure 2 shows an example of rollers 5 and 6 in a pitched 
position during the bending process of a glass sheet 17. This glass 
sheet transported by the rollers rests on them only on its edges and 
sags under the effect of its own weight to take on the curved shape 
represented in this Figure 2. 

In this same Figure 2, a variation of the pitching device for the 
adjustable rollers has been depicted. According to this variation, 
plate 1 1 supporting stops 9 can be raised or lowered by means of a 
rack 25 to which it is permanently affixed and which is engaged in a 
cogwheel 26. A similar device is placed on each side of the forming 
cell, and the cogwheels 26 can be simultaneously controlled by 
chains 26a indicated by a dotted line in this figure. 

If the object is to bend a glass ribbon resulting from a 
continuous process, such as rolling, the transport rollers of the 
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bending station are set at different angles between the entrance and 
the exit of the bending station: the first rollers have a very slight 
pitch with relation to the horizontal, while this pitch becomes more 
pronounced from one pair of rollers to the next until the desired 
curvature is obtained upon reaching the exit of the bending station. 

In the case of an individual pre-cut sheet, it is possible to let the 
sheet advance in the bending station, whose rollers are maintained 
horizontal; then, when the sheet is completely inserted, all the 
rollers can be simultaneously positioned according to the desired 
pitch. 

In the devices just referred to, in accordance with Figs.l and 2, 
it was assumed that in the horizontal position the rollers were 
arranged in pairs end to end. It is preferable that space 4. located 
between two rollers of a same pair, should not be in the median 
vertical plane of the forming cell but instead be shifted alternatively 
from one side to the other with relation to this median plane in 
order to avoid marring the glass surface too visibly; marring would 
otherwise occur due to the fact that the central portion of the glass 
sheet facing spaces 4 is brought to a high temperature because of the 
heat coming from element 3. 

It is not necessary either that the rollers be interrupted in the 
vicinity of the median vertical plane of the forming ceil as shown in 
Figs. 1 and 2. 

Thus, in Fig. 3, rollers such as 18 and 19 extend far beyond the 
aforementioned median plane. In this case, rollers in the horizontal 
position are arranged not end to end, in pairs, but in staggered rows, 
each roller of roller bank 18 being placed in between two rollers of 
roller bank 19. 

As shown also in Fig. 3. it is possible to set different pitches 
with relation to the horizontal for the two banks of rollers in such a 
way as to form glass sheet 20 dissymmetrically with relation to the 
median vertical plane of the sheet. Under these conditions, it is 
possible to obtain a V-shaped glass sheet with dissymmetrical sides 
or a contour with variable curvature. 

It is not necessary that all the rollers of the forming cell be 
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adjustable. Thus, Fig. 4 shows a forming cell in which rollers such a 
18 and 19, arranged in staggered rows as those in Fig. 3, work in 
conjunction with horizontal rollers such as 21, these rollers being in 
turn placed in between rollers 18 and 19. These rollers 21 are 
driven advantageously in a rotating movement by pinions 22 and 
22a. The axis of rollers 21 is located at a lower level than the 
pivoting axes 7 of cases 10 of the adjustable rollers. It is thus 
possible to obtain sections such as the ones shown in Fig. 4, namely 
with a double curve or two distinct sides. 

The more rollers 18 and 19 are pitched with relation to the 
horizontal, the more the resulting section can approximate a U shape 
If desired, the sheet or the glass ribbon can, after conformation, 
be hardened by an air-cooling process. Fig. 6 shows a hardening 
area as an example. In this work station, the bent glass sheet 17 
rests on rollers 5 and 6 divided into two banks and pitched in the 
same manner as the rollers of the forming station. The upper and 
lower air nozzles 23 and 23a. with rectilinear apertures, direct the 
jets of cold air necessary for hardening on the two surfaces of the 
glass sheet. These air nozzles have, of course, an adjustable height 
and pitch in order to be able to best adapt to the contour of the glass 
sheet. For this purpose, it is possible to use air nozzles that are 
staggered and mounted as described in the application for a 3rd 
Addition Certificate No. 71 24.220/1.476.785 filed on July 2. 1971 on 
behalf of the applicant. 

Fig. 5 represents a side view of a forming and hardening 
installation in accordance with the present invention in the case of 
the forming of pre-cut glass sheets. The glass sheets are reheated 
while being transported over rollers such as 30 in the reheating 
furnace 31 located upstream from the forming cell 1. Sheets 
reheated in this manner enter the forming cell where the rollers are 
still maintained horizontal on the same plane as rollers 30. When 
the sheet is completely inserted in the forming cell, the rotation of 
the rollers in this cell is stopped, and all the rollers are pitched with 
relation to the horizontal until they reach the pitch corresponding to 
the desired curvature. When the proper curvature is obtained, the 
rotation of the rollers resumes, and the sheet is pulled out of the 
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forming cell to pass over the rollers in the hardening area 32, which 

were set at the same pitch as the rollers in the forming cell. Then, 

hardening by the air-cooling process takes place by means of nozzles 

23 and 23a, upper nozzles 23 being the only ones visible in this 
figure. 

In Fig. 5. it is possible to also see plate 1 1 sliding on rods 12 by 
means of sleeves 13 in order to appropriately set the height of the 
stops limiting the pitch of the rollers. This figure shows that plates 
1 1 are raised or lowered by using the adjustment screws 14 resting 
on shoulders 15, which are permanently affixed to the frame. 

Fig. 5 also shows cases 10, which support the adjustable rollers 
on only one end. These cases are able to pivot around axis 7 also 
supporting pinions 7a, which are responsible for driving the rollers 
by means of pinions 8. 

The pitch to be selected for the rollers to obtain a given 
curvature must be determined empirically by prior testing, as this 
pitch depends on several factors such as the temperature or viscosity 
of the glass, the speed at which the ribbon or glass sheet advances, 
and the length of the forming roller banks. Forming rollers are 
advantageously made of silica or alumina in order to avoid marring 
the glass as much as possible. The rollers can also be 
advantageously covered with a smooth sheath of silica fibres. 

If desired, it is possible to complement the forming process in 
accordance with this invention by running the preformed sheet 
between calibrating rollers or equivalent devices such as an air- 
cushioned drawpiate in order to give the glass sheet a precise final 
shape. 

What is described below, with reference to Figs. 7 and 8, is such 
a complementary calibrating device for preformed glass sheets. 

This calibration process consists of passing the sheet or the 
preformed ribbon between two curved rollers made of two curved 
rods over which smooth sheaths rotate. These sheaths consist of 
ringed tubes or of something similar. 

Such devices have already been described in the French patent 
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of Applicant No. 1.476.785, for the purpose of bending a glass sheet 
or ribbon. In the present application, these rollers are used for 
perfecting the curvature of the glass sheet or ribbon as it comes out 
of the forming cell. 

Fig. 7 is a schematic representation of forming ceil 1, in which 
glass sheet 17. moving perpendicularly with relation to the plane of 
this figure, from back to front of the figure, is pre-bent by being 
transported over the pitched rollers, such as 5 and 6 (similar to 
those of Figs. 1 and 2). 

To perfect the bending process and obtain greater precision in 
the desired curvature, at least one pair of curved rollers 50-51 is 
placed in front of the forming ceil exit. Smooth sheaths driven in a 
rotating movement by their ends 50a and 51a revolve around these 
rollers. Thus, compressing of the sheet between these rotating 
sheaths gives it the final desired curvature. 

Fig. 8 is a partial section view of forming cell 1 with its exit 
opening 53. This figure shows a perspective view of a few pitched 
rollers 6 inside the forming cell as well as a pair of curved 
calibrating rollers 50-51 of which only a part can be seen. The bent 
glass ribbon or sheet 17 moves between these two rollers. 

The main advantages of the device in accordance with this 
invention lie in the fact that it is possible to perform the bending of 
very large glass sheets such as the ones needed for the building 
industry. 

In the processes used until now for such glasswork, it was 
necessary to manufacture expensive and heavy bending molds, which 
increased the cost price inordinately. 

The device in accordance with this invention can be adapted to a 
very diverse range of shapes without having to resort to new 
equipment. 
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CLAIMS. 

1 ) Process for the forming of glass sheets or a glass ribbon which 
consists of conveying the aforementioned sheets or glass ribbon 
brought to their softening point over a series of transport rollers 
divided into two banks, each bank being made up of parallel rollers. 
The planes defined by the aies of the rollers from each bank meet at 
an angle, their intersection is perpendicular to the axes of the 
rollers, and the vertex of the angle formed by these two planes 
points downwards. 

2) Process in accordance with claim 1. characterized in that the 
two banks of rollers are set at different pitches in order to obtain a 
dissymmetrical forming of the glass sheet or ribbon with relation to 
the median vertical plane of the forming ceil. 

3) Process in accordance with claims 1 and 2. characterized in 
that both edges of the glass sheet or ribbon are bent by transporting 
the glass over two banks of pitched rollers as well as over horizontal 
rollers staggered between the rollers of the aforementioned banks. 

4) Process in accordance with any of the preceding claims, 
characterized in that the space left open between the rollers of a 
same pair is shifted with relation to the median plane of the forming 
cell. This shift is repeated alternatively from one each side to the 
other of this median plane for the various successive pairs of rollers. 

5) Process in accordance with any of the preceding claims 
applied to the forming of a glass ribbon produced continuously, 
characterized in that the transport rollers are set at different angles 
between the entrance and the exit of the forming station, the first 
rollers having a very slight pitch with relation to the horizontal 
while this pitch becomes more pronounced from one pair of rollers to 
the next until the desired curvature is obtained upon reaching the 
exit of the forming station. 

6) Process in accordance with any of the claims 1 through 4 
applied to the forming of individual sheets, characterized in that the 
sheet is brought to the bending station whose rollers are maintained 
horizontal; then, when the sheet is in place in the station, all the 
rollers can be simultaneously positioned according to the desired 
pitch to accomplish the forming. 
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7) Process in accordance with any of the preceding claims, 
characterized in that after the forming operation the glass sheets or 
ribbon are hardened by an air-cooling process by means of air 
nozzles with rectilinear apertures. The height and orientation of 

5 these nozzles are adjustable, and the nozzles direct jets of cold air on 
both surfaces of the sheet or ribbon. 

8) Process in accordance with any of the preceding claims, 
characterized in that, after the forming operation, the glass sheet or 
ribbon undergoes a calibrating process. 

10 9) Device for the implementation of the process in accordance 

with claim 1. characterized in that it includes a forming unit in 
which the rollers divided into two banks are are free on one end and 
attached on the other end to pivoting supports allowing for the 
rotation of the rollers and able to give them any desired pitch in the 

15 vertical plane defined by the axes of the rollers. 

10) Device in accordance with claim 9, characterized in that each 
pivoting support is comprised of a peg resting on a stop permanently 
affixed to a part that slides vertically on a fixed sJeeve, and whose 
height is adjustable in particular by means of a screw. 
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La presente invention se rapporte au formage des feuilles 

■ 

de verre transportees horizontalement sur un train de rouleaux. 
Le precede de 1 * invention peut s'appliquer aussi bien a un ruban 
continu tel que celui produit par laminage a la sortie du four 
5 de fusio n qu'a de s feuilles individuelles decoupees a l'avanc e. 
Dans ce dernier cas, les feuilles sont rechauffees au prealable 
jusqu'a leur temperature de ramol lis semen t dans un four a l^n- 
terieur duquel elles sont transportees sur des rouleaux horizon- 
. taux* 

10 Le proetsde suivant 1* invention consiste a acheminer le ruban 

ou les feuilles de verre se trouvant a la temperature de ramoilis- 
sement sur une plurality de rouleaux transporteurs repartis en 
deux nappes de rouleaux paralleles entre eux, les plans contenant 
les axes des rouleaux de chaque nappe faisant entre eux un angle 

15 et leur intersection etant perpendiculaire k l'axe des rouleaux, 
le sommet de 1' angle for mi par ces deux plans etant dirige vers 
le bas* 

L 9 invention vise aussi un dispositif pour la mise en oeuvre 
du procede, ce dispositif £tant caract£rise par une enceinte de 

20 formage dans laquelle les rouleaux repartis en deux nappes sont 
montes en porte-i-faux par une de leurs extremites dans des sup- 
ports pivotants permettant la rotation des rouleaux et susceptibles 
de leur conf£rer toute inclinaisbn voulue dans le plan vertical 
contenant I 9 axe des rouleaux* 

25 Dans ce qui suit, on decrit i titre d'exemple, en reference 

aux dessins annexes, diverses formes de realisation du dispositif 
pour la mise en oeuvre de 1 9 invention. 
Ces dessins montrent : 

fig*l 9 une vue en coupe transversale de 1 9 enceinte de formage; 
30 fig* 2, une vue en coupe transversale de la mdme enceinte de 

formage, les rouleaux transporteurs etant en position inclinee; 

fig* 3, une vue en coupe transversale d 9 une autre forme de 
realisation du dispositif permettant un formage asymetrique; 

fig. 4, une variante du dispositif permettant d 9 obtenir, par 
35 formage, un prof 11 h deux ailes; 

fig* 5 9 une vue later ale en elevation d'un poste de formage 
suivant 1 9 invention; 

fig* 6, un poste de trempe de la feuille de verre prealable- 

ment bombee; 





10 



15 



20 



25 



30 



35 



222H09 

fig. 7, une vue d-un dispositif selon 1» invention complete 
par un rouleau de calibrage superieur; 

fig. 8, une vue en coupe suivant VIII-VIII de la fig. 7. 

En se reportant a la fig.l, on voit une cellule de formag e 

1 . forma ?!« ne ^n^^ munie a sa partle 
superieure et a sa partie inferieure d e_re7istances chauffante s 

2 et 3 1 Les r °«leaux transporteurs du poste de formage tels que 
5 et 6 sont, suivant 1» invention, montes en porte-a-faux par 
leur extremite exterieure a 1- enceinte 1, dans des supports 10. 
susceptibles de pivoter autour de l'axe 7 per pendicul aire au plan 
de la figure, de facon a conferer aux rouleaux toute inclinaison 
desiree sur 1 'horizontal. Chaque boltier support pivotant 10 
contient egalement un pignon 7a d'axe 7, susceptible d'entratner 
le rouleau en rotation par 1- intermediaire du pignon 8. Le bol- 
tier 10 prend appui sur une butee 9 dont la hauteur est reglable 
pour permettre d'ajuster 1* inclinaison du rouleau sur 1' horizon- 
tale. Cette butee est solidaire d'une plaque 11 mobile verticale- 
ment par glissement d'une tige 12 dans un manchon 13 solidaire du 
bSti. Une vis., de reglage 14 prenant appui sur un epaulement 15 

du bSti permet d Clever ou d'abaisser la plaque 11 et par suite 
la butee 9, de facon a donner aux rouleaux, par leur propre" poids, 
1' inclinaison desiree. Un secteur gradue 16 permet de reperer la 
position d' inclinaison des rouleaux. 

On voit, sur la figure 2, un exemple d« inclinaison des 
rouleaux 5; : et 6 pendant ^operation de bombage d'une feuille de 
verre 17. Cette feuille de verre transported par les rouleaux 
ne repose aux ceux r ci que par ses bords et s'affaisse sous l'effet 
de son propra.polds pour pren dre la forme incurvee reprLn^ . 
"sur cette figure 2. 

Sur cette mfime fig.2 on a represents une variante du dispo- 
sitif d» inclinaison des rouleaux orientables. Selon cette variante, 
la plaque 11 portent les butees 9 peut 6tre llevee ou abaissee par 
1 • intermediaire d'une creraaillere 25 dont elle est solidaire et 
qui est en prise avec une roue dentee 26. Un dispositif similaire 
est place de chaque cfit* de la cellule de formage et les roues 
dentees 26 peuvent «tre commandees simultanement par des chalnes 
26a representees en pointing sur la figure. 

S'il s'agit de bomber un ruban de verre produit en continu, 
par exemple par laminage, les rouleaux de transport du poste de 
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bombage iont regies i des inclinaisons differentes depuis l« en- 
trie Jusqu^ la sortie du poste de bombage : les premiers rou- 
leaux ont une inclinaison tres faible sur 1 'horizontale et cette 
inclinaison est accentuie d'une paire de rouleaux a la suivante 
5 jusqu'i obtenir la courbure desiree au voisinage de la sortie du 
poste de bombage. 

Dans le cas d»une feuille individuelle decoupee a l'avance, 
on peut la laisser advancer dans le poste de bombage dont les 
rouleaux sont maintenua i l 1 horizontale puis lorsque la feuille 
10 est compl&tement engagee, donner simultanement i tous les rou- 
leaux 1» inclinaison voulue. 

Dans les dispositifs suivant les fig.l ou 2 dont il vient 
d'itre question, on a suppose qu f en position horizontale les rou 
leaux itaient disposes par paires bout k bout, II est preferable 
15 que l'espace 4, situi entre deux rouleaux d # une mfime paire, ne 
soit pas dans le plan vertical median de la cellule de f or mage # 
Afin d f iviter un marquage trop prononci de la surface du verre 
dfl au fait que la partie centrale de la feuille de verre en re- 
gard des espaces 4 se trouve portie i une temperature e levee en 
20 raison du chauffage proven ant de la resistance 3, il est au con- 
tr aire preferable que ces espaces soient dicales alternativement 
de part et d f autre dudit plan median* 

II n'est pas non plus nicessaire que les rouleaux soient 
interrompus au voisinage du plan vertical median de la cellule 
25 de for mage comme sur les fig.l et 2# 

C'est ainsi que, sur la fig. 3, les rouleaux tels que 18 et 
19 se prolongent largement au-delk dudit plan median. Dans ce ca. 
les rouleaux en position horizontale ne se trouvent pas bout a 
bout, par paires, mais sont mutuellement intercalis, cheque rou- 
30 leau-de la nappe de rouleaux 18 itant intercaie entre deux rou- 
leaux de la nappe de rouleaux 19. 

Comme on le voit igalement sur la fig* 3, il est possible 
de donner aux deux nappes de rouleaux des inclinaisons differen- 
tes sur 1 • horizontale de fagon k obtenir sur la feuille de verre 
35 20 un formage dissymetrique par rapport au plan vertical median 
de la feuille. On peut obtenir, dans ces conditions, une feuille 
de verre prenant la forme d'un V aux ailes dissymetriques ou un 
profil & courbure variable* 

II n'est pas necessaire que tous les rouleaux de la cellule 
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de formage soient inclinables. C'est ainsi que sur la fig. 4 on a 
represents une cellule de formage dans laquelle des rouleaux tels 
que 18 et 19, intercales de fagon analogue k ceux de la fig # 3 f 
cooperent avec des rouleaux horizontaux tels que 21, eux-m£mes 
5 intercales' entre les rouleaux 18 et 19. Ces rouleaux 21 sont 

avantageusement entralnes en rotation par les pignons 22 et 22a. 
L'axe des rouleaux 21 est situe a un niveau lnf^rieur a celui 
des axes d ' articulation 7 des boitiers 10 des rouleaux inclinables 
On peut ainsi obtenir des profiles tels que ceux representes sur 

10 la fig.4, c'est a dire presentant un double bombage ou deux ailes. 

Plus 19s rouleaux 18 et 19 sont inclines sur 1 1 horizontals 
et plus le profile obtenu peut se rapprocher de la forme d*un U. 

Si on desire, la fe uille ou le rub an de verre peuvent, a pre s 
conf o rmation, fitr e Jfeg.empjgs_pa r souffl ag e d' air « Sur la fig. 6, on 

15 a represents k titre d 'example un poste de trempe. Dans ce poste 
de travail, la feuille de verre bomb£e 17 est supportSe sur des 
rouleaux 5 et 6 r£partis en deux nappes et inclines de fagon simi- 
laire aux rouleaux du poste de formage* Des buses de soufflage 23 
et 23a sup^rleures et inferieures, k fentes rectilignes, projet- 

20 tent sur les deux faces de la feuille de verre les jets d'air froid 
n£cessaires a la trempe* Ces buses de soufflage sont bien entendu 
mobiles en hauteur et en inclinaison de fagon k pouvoir s f adapter 
au mieux au profil de la feuille de verre* On peut & cet egard 
utiliser des buses de soufflage intercal^es et montees cbriune il 

25 a £t£ d^crit dans la demand^&e 3&me_Certificat d» Addition 

N # 71 24.220/1.476.785 diposee le 2juillet 1971 au nom la 
Demanderesse. 

La fig* 5 represente une vue de profil d' une installatio n 
de formage et de trempe s uivant la pr^sente invention dans le cas 

30 du formage de feuilles de verre decouples a l'avance. Les feuille s 
de verre sont rechauff£es en passant sur les rouleaux tels que 30 
du four de rechauf f age~31~situ<$ en araont de la cellule de formage 
1# Les feuilles ainsi r£chauff£es p£n&trent dans la cellule de 
formage dont les rouleaux sont encore maintenus horizoataux dans 

35 le mfime plan que les rouleaux 30* Lorsque la feuille est entiere- 
ment engagee dans la cellule de formage , la rotation des rouleaux 
de cette cellule est arr6t6e et tous les rouleaux sont inclines 
sur 1 'horizontals jusqu»i 1' inclinaison correspondant au bombage 
& obtenir. Lorsque le bombage est realise, les rouleaux sont remis 

40 en rotation et la feuille est extraite de la cellule de formage 
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pour passer sur les rouleaux du poste de trempe 32 auxquels on 
a confere la mfime inclinaison que celle des rouleaux du poste 
de formage. On procede ensuite a la trempe par soufflage d'air 
a travers les buses 23 et 23a, les buses superieures 23 etant 
seules visibles sur la figure. 

On volt egalement, sur la fig. 5, la plaque 11 coulissant sur 
des tiges 12 par 1' intermediate. des manchons 13 de facon a re- 
gler de facon appropriee la hauteur des butees limitant 1 'incli- 
naison des rouleaux. Sur cette figure on voit que les plaques 11 
sont elegies on abaissees en agissant sur les vis de reglage 14 
peenant ap'pui sur des epaulements 15 solidaires du bSti. 

La fig. 5 fait egalement apparaitre les boltiers 10 suppor- 
tant en porte-a-faux les rouleaux inclinables, ces boltiers etant 
susceptibles de pivoter autour de l'axe 7 qui por.te egalement les 
frignons 7a assurant 1 • entrapment des rouleaux par 1 • intermediai- 
re des pignons 8. 

1* • inclinaison a conferer aux rouleaux pour obtenir une cour- 
bure donnee doit «trejdeterminee empiriquement au moyen d'essais 
pr4alables car cette inclinaison depend de plusieurs facteurs 
tels que la temperature ou la viscosite* du verre, 1m vitesse de 
progression du ruban ou de la feuille de verre, la longueur des 
nappes de rouleaux conf ormateurs. Les rouleaux conf ormateurs sont 
avantageusement en silice ou en alumine afin d'eviter dans la 
mesure du possible le marquage du verre.' Les rouleaux peuvent ega- 
lement «tre avantageusement recouvejfts d'une galne souple de 
fibres de silice. 

Si on le desire, on peut completer le procede de formage 
suivant 1 'invention par un passage de la feuille preformee entre 
des rouleaux de calibrage ou des dispositifs equivalents tels que: 
filler e a coussin d«air, pour donner a la feuille de verre une * 
forme precise definitive. * 

On decrit ci-apres, en reference aux fig. 7 et 8, un tel dis- 
positif compl^mentaire ae calibrage de la feuille de verre pre- 
formee. 

Ce calibrage cons is te > faire passer la feuille ou le ruban 
preforme entre deux rouleaux cintres formes par deux tiges cintrees 
sur lesquelles tournent des gaines souples telles que tubes anne- 
les ou similaires. 

De tels dispositifs ont deja d^crits dans le brevet 
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frangais de la Demanderesse N* 1,476,78s, oil ils servent au 
bombage d'une feuille ou d'un rubarf de verre. Ces rouleaux sont 
. utilises ici pour parfaire la cambrure de la feuille ou du ruban 
de verre au sortir de la cellule de formage. 
5 Sur la fig. 7, on a represent^ schematiquement la cellule de 

formage 1, dans laquelle la feuille de verre 17 t circulant per- 
pendiculairement au plan de la figure, d f arriere en avant de 
celle-ci, se trouve prebombee par le passage sur les rouleaux 
inclines, tels que 5 et 6 (analogues k ceux des fig.l et 2). 

10 Pour parfaire le bombage et obtenir une plus grande precision 

dans la courbure souhaitee, on dispose devant la sortie de la 
cellule de formage, au moins une paire de rouleaux cintris 50-51, 
sur lesquels tournent des gaines souples entratnees en rotation 
par leurs extr&nites 50a et 51a. Le pingage de la feuille entre 

15 ces gaines rotatives lui conf&re ainsi la courbure definitive 
desiree. 

Sur la fig. 8, on a represent*, en coupe, une vue partielle 
de la cellule de formage 1 avec son orifice de sortie 53* Sur 
cette figure, on apergoit, en perspective, quelques rouleaux in- 
20 clines 6 & l.'Intirieur de la cellule de formage ainsi qu»une paire 
de rouleaux cintris calibreurs 50-51 dont on ne voit qu f un tron- 
gon. Entre ces deux rouleaux circule le ruban ou la feuille de 
verre cintr£ 17. 

Les avantages principaux du dlspositif selon 1» invention 
25 sont que l'on peut procider au bombage de tris grandes feuilles 
de verre telles qu'elles sont demandies pour la construction* 

Dans les proced£s employes jusqu*k ce jour pour de tels 
vitrages, il £tait nicessaire de proc£der & la fabrication de 
formes de bombage coflteuses et lour des, ce qui augment ait le 
30 prix de revient dans des proportions inadmissible* • 

Le dlspositif selon 1* invention peut s • adapter & une gamme 
de formes tris diverses sans qu'il soit n ice ss aire de recourir 
k de nouveaux outillages. 
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REVENDICATIONS 

1) Proc£d£ pour <le formaga da feuilles da verre ou d'un 
ruban da verre qui consista i acheminer les dites feuilles o u i e 
dit ruban d e verre se trouvant k la temperature de ramol lis semen t 

5 sur une plurality de rouleaux transporteurs repartis en deux 

nappes de rouleaux parallfeles entre eux, les plans contenant les 
; axes des rouleaux de chaque nappe faisant entre eux un angle at 

j leur intersection £tant per pendicul aire a l*axe des rouleaux, 
/ le sommat da 1' angle form£ par ces deux plans etant dirig^ vers 
10 le bas* 

2) Proc4d4 suivant la revendication 1, caract£ris£ en ce que 
l'on donna aux deux nappes de rouleaux des inclinaisons differen- 
tes pour obtenir un formaga dissym£trique de la feuille ou du 
ruban de varra par rapport au plan vertical median de la cellule 

15 de f or mage • 

3) Proced£ suivant las ravandications 1 ou 2, caract£ris£ 
en ce que l'on donna un bombage aux deux bords de la feuille 

ou du ruban da verre an l'amenant sur les daux nappes da rouleaux 
inclines ainsi qua sur das rouleaux notanment horizontaux inter- 
20 cal£s entre les rouleaux des ditas nappes* 

4) Procldtf suivant l'une qualconqua das ravendications pre- 
c^dentes, caract£ris4 an ce qua l 9 espace laiss6 libra entre les 
rouleaux d 9 une mime paira est d£cal£ par rapport au plan median 
da la cellule da formaga 9 ca dlcalage se r£p6tant alternativement 

25 d'un cdttf at da 1 'autre da ca plan median pour les diverses paires 
successives da rouleaux* 

5) Froc£d£ suivant l'une quelconqua das ravendications pr£- 
c^dentea appliqul au formaga d'un ruban da verre produit en con - 
tlnu. caracttfris^ en ca qua l'on donna aux rouleaux transporteurs 

30 des inclinaisons difftfrentes depuls 1' entree Jusqu'k la sortie du 
posta da formaga, las premiers rouleaux ayant une inclinaison 
tris faibla sur l'horizontale at cette inclinaison augmentant 
d'una paira da rouleaux A la suivante jusqu'k obtenir le formage 
voulu au voislnaga da la sortie du poste de formage. 

35 6) Proc6d4 suivant 1'une qualconqua des revendications 1 i 4 

appliqu< au formaga da feuilles individuelles, caract£ris£ en ce 
que l'on amine la feuille dans la posta de bombage dont les rou- 
leaux sont maintenus & l'horimont ale puis, lorsque la feuille est 
en place dans le poste, on donne simul tan ^reent k to us l es rouleau x 

40 1 'inclinaison voulue pour r£aliser le formage* 
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7) Procede" suivant l'une quelconque des revendications 
precSdentes, caracterise en ce qu' apres 1' operation da f^^. 
les feuilles ou le ruban de verre sont tremp^s par soufflage 
d'al r au moyen de buses de soufflaqe a rentes rectilignes regla 
bl6S Sn hauteur e t en direction et projetant des jets d'alr 
froid sur les "deux faces de la f euiile "ou" du "ruban." ~~~* 

8) Procede suivant l'une quelconque des revendications pre 
cedentes, caracterise en ce que, apres formage, la f euiile ou 
le ruban de verre est soumise a un calibrage. 

9) Dlspositif pour la mise en oeuvre du proceed suivant la 
revendication 1, caracterise en ce qu'il comprend une enceinte 
de formage dans laquelle les rouleaux repartis en deux nappes 
sont montes en porte-a-faux par une de leurs extremites dans des 
supports pivotants permettant la rotation des rouleaux et suscef 
tibles de leur confer er toute inclinaison voulue dans le plan 
vertical contenant l'axe des rouleaux. 

10) Dispositif suivant la revendication 9, caracterise" en 
ce que chaque support pivotant comporte un taquet prenant appui 
sur une butee solidaire d'un organe ; q ui coulisse verticalement 
dans un manchon fixe et qui est reliable en hauteur notamment au 
moyen d'une vis. 
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